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POCHON SOUPLE AVEC LIGNE DE PREDECOTJPF, 

La presente invention concerne un pochon souple notamment pour le 
conditionnement d'aliments et presentant au moins une ligne de pr6decoupe. 

II est connu d'utiliser des pochons souples pour emballer des aliments humides 
notamment pour animaux. 

En particulier, WO 98/29312 d6crit de tels pochons. Les pochons presentent 
deux flancs rectangulaires solidarises le long de leurs bords par scellage. Les 
pochons sont fermes hermetiquement apres remplissage. Ces flancs sont realises a 
partir de films ayant une structure particuliere en raison des traitements de 
sterilisation par chauffage en ambiance humide et sous pression auxquels les pochons 
sont soumis. Un tel film comprend typiquement une couche de poly6thylene 
terephtalate (PET) definissant la couche exterieure du pochon et une couche de 
polypropylene (PP) definissant la couche interieure du pochon et une couche 
15 d'aluminium prise en sandwich entre les deux pr6c6dentes. 

Ce type de pochon est difficile k ouvrir par l'utilisateur sans recourir a des. 
ciseaux ou un couteau, en raison de la resistance mecanique des films les constituant. • 
Pour faciliter leur ouverture, ce document propose de realiser une ou deux 1 
lignes de predecoupe paralleles dans chaque flanc du pochon dans la partie" 

0 superieure du pochon, la ou les lignes de pred6coupe du premier flanc etani^ 
sensiblement supeipos6es avec celle(s) du deuxieme flanc. La ou les lignes de" 
predecoupes de chaque flanc s'etendent sur presque toute la largeur du pochon. 

En raison de la pre-fragilisation des flancs le long des lignes de pred6coupe, 
l'utilisateur peut ouvrir avec ses seules mains le pochon en dechirant le pochon dans 
5 la zone des lignes de predecoupe. L'utilisateur initie la d6chirure k partir d'un bord 
lateral du pochon, puis poursuit la dechirure vers l'autre bord lateral. La d6chirure se 
propage le long de la ligne de pr6d6coupe dans chaque flanc lorsqu'il y en a une 
seule par flanc ou le long d'une des deux ou entre les deux lorsqu'il y en a deux par 
flanc, Les lignes de predecoupes guident ainsi la dechirure jusque vers l'autre bord 

1 lateral du pochon. 

Dans le cas ou chaque flanc du pochon presente deux lignes de predecoupe 
paralleles, une encoche est menagee a au moins un bord lateral a un niveau compris 
entre les deux lignes dans le but de faciliter 1 'initiation de la dechirure a travers le 
scellage lateral 

En pratique, la hauteur du scellage superieur d'un tel pochon est limitee pour 
des raisons d'6conomie de materiau. Par ailleurs, la ou les lignes de predecoupe sont 
placees dans une zone superieure du pochon pour permettre 1 'ouverture du haut du 
pochon tout en evitant de d6verser accidentellement son contenu lors de l'op6ration 
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d'ouverture. Cependant, la ou les lignes de predecoupe sont agenc6es a une certame 
distance du scellage superieur du pochon pour que 1'utilisateur puisse sais, avec les 
doigts la partie du pochon pendant au-dessus des lignes de pred6coupe lors de 
1'operation d'ouverture, cette partie etant alors detachee du pochon. 
5 Ne^nmoins, il arrive parfois que lors de Iteration d'ouverture, la decbrure 

quitte la ligne de predecoupe lorsquMl y en a une seule par flanc ou la zone definie 
par les deux lignes de pr6decoupe parallel lorsquMl y en a deux par flanc. La 
dechirure pent alors se propager vers le bas du pochon et les aliments nsquent d etre 
devers6s accidentellement. 
10 De plus, avant d'ouvrir le pochon, il est recommande a 1'utilisateur de secouer 

le pochon en le tenant par le haut afin de faire descendre les aliments 6ventuellement 
presents dans le haut du pochon dans la zone des lignes de predecoupe. De facon 
alternative ou su PP 16mentaire, 1'utilisateur pent egalement lisser la zone supeneure 
du pochon entre ses doigts depuis le haut en direction du bas dans le nto but 
15 Ainsi les aliments se trouvent en dessous du niveau des lignes de predecoupe. A 
defaut d'effectuer cette operation prealable, il est peu probable que la decmrure pour 
ouvrir le pochon se propage effectivement le long des lignes de predecoupe du fan de 
la presence d'aliments au niveau des lignes de predecoupe. De plus, 1'utilisateur 
risque d'etre eclabousse lors de l'ouverture par les aliments presents au niveau des 
20 lignes de predecoupe, meme dans le cas ou l'ouverture se fait correctement. Ces 
problemes se posent tout particulierement lorsque le pochon contient des aliments 
humides - ou autres produits solides a caractere humide - car ils ont tendance a rester 
dans le haut du pochon meme si on tient le pochon verticalement complement 
aux aliments meubles sees ou du liquide. Or, cette o P 6ration prealable a l'ouverture 
25 pent etre ressentie comme fastidieuse par 1'utilisateur. Par ailleurs, on a constat que 
1'utilisateur oublie souvent d'executer cette operation prealable avant de dechnrer le 
pochon pour ouverture. 

BP A-473 517 et EP-A-596 747 proposent chacun un pochon avec des lignes 
de pr6decoupe pr6sentant un agencement similaire a celui du document precedent et 
30 presentant les memes inconv6nients. 

' L'invention a pour but de supprimer ou au moins de reduire ces inconvements 

ou certains d'entre eux. 

L'invention vise particulierement a procurer un meilleur guidage de la 

dechirure lors de l'ouverture du pochon par 1'utilisateur. 
35 A cette fin, la prfeente invention propose un pochon souple comprenant : 

- deux flancs solidaris6s entre eux par une ligne de scellage ; et 

- une ligne de pr6d6coupe agencee dans l'un des deux flancs, 
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dans lequel la ligne de predecoupe s'etend le long de la ligne de scellage, la 
distance entre la ligne de predecoupe et la ligne de scellage etant inferieure ou 6gale 
k 10 mm. 

Suivant des modes de realisation pr<§feres, le pochon comprend une ou 
5 plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- la distance entre la ligne de predecoupe et la ligne de scellage est inferieure 
ou 6gale a 8 mm, de preference k 6 mm, plus avantageusement a 4 mm, encore plus 
avantageusement k 2 mm, voire a 1 mm ; 

- la ligne de predecoupe s'etend en regard d'au moins un bord du pochon ; 

10 - la distance entre la ligne de predecoupe et le bord du pochon en regard duquel 

s'etend la ligne de predecoupe et qui est le plus proche de la ligne de predecoupe est 
sup6rieure k 9 mm ; 

- le bord du pochon en regard duquel s'etend la ligne de predecoupe et qui est 
le plus proche de la ligne de predecoupe est le bord superieur du pochon ; 

15 - la ligne de scellage est agencee le long des bords sup6rieurs des flancs ; 

- la ligne de predecoupe s'etend k partir d'un bord du pochon ; 

- les bords des flancs correspondant audit bord du pochon k partir duquel 
s'etend la ligne de predecoupe sont scelles ensemble et une entaille est m&iagee dans l * 
la zone de scellage desdits bords des flancs au niveau de la ligne de predecoupe ; 

20 ' . . - les bords des flancs correspondant audit bord du pochon a partir duquel 
s'etend la ligne de predecoupe sont scelles ensemble et une entaille est m6nag6e datls 
la zone de scellage desdits bords des flancs k un niveau intermediaire entre la ligne' 
de predecoupe et la ligne de scellage, de preference a mi-distance entre la ligne de 
predecoupe et la ligne de scellage ; 

25 - la distance entre le bord de la ligne de scellage vers la ligne de predecoupe et 

le bord du pochon en regard duquel s'etend la ligne de predecoupe et qui est le plus 
proche de la ligne de pred6coupe, est sup6rieure k 9 mm. 

- ledit bord du pochon k partir duquel s'etend la ligne de pr6decoupe est un 
bord lateral du pochon ; 

30 - la ligne de predecoupe s'etend jusqu'a un deuxieme bord du pochon ; 

- les bords des flancs coirespondant au deuxieme bord du pochon sont scelles 
ensemble ; 

- le deuxieme bord du pochon jusqu'auquel s'etend la ligne de predecoupe est 
un deuxieme bord lateral du pochon ; . 

35 - le pochon comprend une autre ligne de predecoupe agencee dans l'autre des 

deux flancs, cette autre ligne de predecoupe s'etendant en regard de la ligne de 
predecoupe agencee dans le premier des deux flancs ; 
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- le pochon comprend une deuxteme ligne de pr6decoupe agenc6e dans le flanc 
dans lequel est agenc6e la premiere ligne de pred6coupe, la deuxieme ligne de 
predecoupe s'etendant parallelement i la premiere ligne de predecoupe, la distance 
entre les deux lignes de predecoupe etant inferieure ou dgale k 8 mm ; 

5 - deux autres lignes de predecoupe parall&es sont agencees dans l'autre des 

deux flancs, les deux autres lignes de pred6coupe s'etendant en regard des deux 
lignes de predecoupe agencees dans le premier des deux flancs ; 

- chaque flanc est realise dans un film comprenant une couche en metal leger 
prise entre deux couches en mati&re plastique ; 

10 - la largeur de la ligne de scellage est superieure a 9 mm ; 

- le pochon comprend plusieurs lignes de scellage formant une bande de 
scellage multilignes, la largeur de la bande etant superieure i 9 mm. 

- la ou chaque ligne de scellage est soit thennosoudee, soit realisee par scellage 
ultrasonique. 

15 L'invention porte encore sur Tutilisation d'un pochon selon l'invention pour le 

conditionnement d'aliments, notamment des aliments de type humide. 

D'autres caracteristiques et ayantages de l'invention apparaitront a la lecture de 
la description qui suit d'un mode de realisation prefere de ^invention, donn6e a titre 
d'exemple et en reference au dessin annexe. 
20 La figure la, lb et lc represente un emballage de type pochon respectivement 

vu de face, en coupe transversale et en perspective trois quarts. 

La figure 2 represente un flanc du pochon de la figure 1 avec les zones de 
scellage, le flanc pr6sentant une seule ligne de predecoupe selon P invention. 

La figure 3 est une vue partielle du flanc du pochon montrant comment 
25 mesurer la distance entre une ligne de predecoupe et une ligne de scellage lorsque la 
ligne de predecoupe est constitu6e par des trous oblongs. 

La figure 4 est une vue d'un flanc du pochon avec sa partie superieure enlevee 
par dechirure le long de la ligne de predecoupe afin d'illustrer une autre maniere de 
mesurer la distance entre une ligne de predecoupe et une ligne de scellage. 
30 La figure 5 represente un flanc du pochon de la figure 1 avec les zones de 

scellage, le flanc pr6sentant deux lignes de predecoupe selon l'invention. 

La figure 6 represente Pouverture partielle d'un pochon correspondant a la 
figure 5. 

La figure 7 est une vue partielle du pochon correspondant k la figure 5 avec le 
35 bord superieur non scelie. 

La figure 8 est une vue partielle du flanc du pochon montrant comment 
mesurer la distance entre deux lignes de predecoupe lorsqu'elles sont constituees par 
des trous oblongs. 
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La figure 9 est une vue partielle d'un flanc du pochon avec sa partie superieure 
enlevee par dechirure le long des deux lignes de predecoupe afin d'illustrer une autre 
maniere de mesurer la distance entre deux lignes de pr6decoupe. 

La figure 10 montre un flanc d'un pochon selon une autre variante. 

5 

L'invention concerne un pochon souple presentant deux flancs scelles 
ensemble suivant au moins une ligne. Le pochon comprend au moins une ligne de 
predecoupe dans au moins Tun des flancs. Selon l'invention, la ligne de predecoupe 
s'etend a proximite de la ligne de scellage le long de cette derniere, de preference 
10 parallelement a celle-ci. Plus particulierement, la ligne de predecoupe est 
avantageusement plac6e a une distance inferieure ou egale a 10 mm de la ligne de 
scellage. 

La proximite de la ligne de predecoupe avec la ligne de scellage ameliore 
sensiblement le guidage de la dechirure le long de la ou des lignes de pr6decoupe ou 
15 entre celles-ci lors de l'ouverture du pochon par un utilisateur. Cette amelioration 
resulte du fait que la ligne de scellage reunissant les deux flancs du pochon entre eux 
confere une rigidite accrue a la zone avoisinante du pochon en comparison des 
zones du pochon plus eloignees de la zone de scellage. 

De plus, dans le cas ou les deux flancs presentent chacun au moins une ligne de 
0 pred6coupe qui se correspondent sensiblement, les deux flancs dans la zone des 
lignes de predecoupe restent proches 1'un de l'autre. Par consequent, les lignes de 
pr6decoupe correspondantes des deux flancs sont egalement proches, ce qui a pour 
effet de favoriser le guidage de la dechirure le long des lignes de predecoupe. 

Par ailleurs, Iorsque la ou les lignes de predecoupe s'etendent depuis un bord 
5 lateral du pochon vers l'autre, en particulier le long d'une ligne de scellage realisee le 
long du bord superieur du pochon et qu'il contient des produits meubles, en 
particulier des aliments humides, le seul fait de tenir verticalement le pochon a pour 
consequence de degager vers la bas les produits contenus a proximite de la zone de 
scellage. En effet, les produits contenus glissent en direction du bas du pochon sous 
) l'effet de leur poids propre et par consequent la zone de la ou des lignes de 
predecoupe est degagee sans autre intervention de l'utilisateur. En particulier, 
l'utilisateur n'a pas besoin de secouer et/ou de lisser le haut du pochon vers le bas 
avant ouverture pour degager les produits contenus pr6sents dans la zone de/des 
lignes de pr6d6coupe. 

Un mode de r6alisation prefere est maintenant d6crit en relation avec les 
figures 1 et 2. 
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Le pochon pris en exemple est du type connu en soi dit « Doypack® », c'est-a- 
dire un pochon en forme de coin avec une surface formant fond et permettant au 
pochon de tenir debout. 

II pr6sente deux flancs 100, 101 se faisant face et solidarises ensemble le long 
de leurs bords lateraux 2, 3 par scellage. Les bords inferieurs 4 des flancs 100, 101 
sont relies entre eux par un fond rapport6 102 sur les bords inf6rieurs des flancs par 
scellage. Le fond 102 permet au pochon de tenir debout. 

Apres remplissage, le pochon est ferme par un scellage 9 reunissant 
hermStiquement les deux flancs 100, 101 le long du bord superieur 1 du pochon. 

Comme l'illustre la figure 2, Tun des flancs presente une ligne de pr6decoupe 5 
s'etendant a proximite de la ligne de scellage 9 agenc6e le long du bord superieur 1 
du pochon. 

Dans le cas ou l'emballage est destine a contenir des aliments, notamment des 
aliments humides, les flancs du pochon sont prefdrentiellement realis6s dans un film 
permettant de soumettre le pochon, apres remplissage et scellage, a un traitement de 
conservation, en particulier des traitements thermiques tels qu'une sterilisation 
conventionnelle, une sterilisation flash et une pasteurisation. 

A cette fin, les flancs peuvent etre r6alis6s dans un film multicouches 
presentant une couche en metal 16ger, de preference en aluminium, prise en sandwich 
entre deux couches en plastique. 

La couche en plastique d6finissant la face exteme du pochon est 
pr6ferentieilement en polyethylene terephtalate. Elle contribue a proteger la couche 
en metal 16ger contre les contraintes mecaniques et permet 6galement d'etre 
imprimee. 

La couche en m6tal leger forme une barriere au gaz exteme, notamment a 
l'oxygene et a la vapeur d'eau, pour isoler la matiere alimentaire contenue dans le 
pochon. 

La couche en plastique d6finissant une face interne au pochon est 
preferentiellement en polypropylene (PP). Elle sert d'agent soudant pour permettre le 
scellage des bords du pochon par soudage. De plus, le polypropylene confere une 
tenue mecanique au pochon et contribue egalement 4 proteger la couche en metal 
leger. 

Optionnellement, la couche en plastique exteme comprend une couche de 
polyamide (PA) situ6e entre la couche de poly6thylene terephtalate (PET) et la 
couche de metal leger. En variante, c'est la couche en plastique interne qui comprend 
une couche de polyamide (PA) situee entre la couche de polypropylene (PP) et la 
couche en metal 16ger. Une telle couche de polyamide contribue a renforcer 
m6caniquement le pochon. 
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Les diff6rentes couches du film sont solidaris£es entre elles grace a une 
enduction d'adhesif entre les differentes couches composant le film. 

La couche de polyethylene terephtalate pr£sente de preference une epaisseur 
comprise entre 10 et 20um. 

La couche centrale en aluminium presente de preference une epaisseur 
comprise entre 7 et 12um. 

La couche de polypropylene presente de preference une epaisseur comprise 
entre 30 et lOOum, plus pr6ferentiellement entre 30 et 60um. 

Lorsqu'elle existe, la couche de polyamide presente de preference une 
epaisseur comprise entre 1 0 et 20um. 

La ligne de scellage 9 peut etre realisee par toute technique appropriee. 

En particulier, il peut s'agir d'un thermosoudage. II est avantageux dans ce cas 
de r6aliser la ligne de scellage 9 sous forme d'une bande thermosoudee presentant 
une largeur 'b' relativement importante. En effet, la ligne de scellage 9 procure une 
rigidite au pochon dans la zone voisine d'autant plus importante qu'elle est large. Par 
consequent, le guidage de la dechirure le long de la ligne de predecoupe 5 s'en- 
trouve amelioree. De plus, etant donne la proximit6 de ou des lignes de predecoupes, 
avec la ligne de scellage 9 (comme nous le verrons plus loin), une largeur importante. 
ameliore'la prehension du pochon par l'utilisateur au niveau du scellage lors de' 
l'operation d'ouverture. Ainsi, il est avantageux que la largeur 'b' de scellage soit 
superieure a 9 mm, de preference a 1 1 mm, plus avantageusement a 13 mm, voire 15 
mm. En revanche, il est preferable que la largeur £ b' soit inf6rieure ou egale a 30;i 
mm, voire a 25 mm pour limiter la quantity de film necessaire a la confection du 
pochon. 

Quelle que soit la forme du pochon et l'agencement retenu pour la hgne de 
predecoupe, il y a lieu de comprendre que la largeur V satisfait en tout point ou au 
moins en moyenne a l'une quelconque de ces limites minimales preferentielles sur 
toute la longueur de la hgne de scellage en regard de la ligne de pr6d6coupe 5. II est 
encore plus avantageux que la largeur «b' satisfasse - en tout point ou au moins en 
moyenne - a l'une quelconque de ces limites minimales preferentielles sur toute la 
longueur de la ligne de scellage, c'est-a-dire depuis le bord lateral 2 jusqu'au bord 
lat6ral 3 dans notre exemple. 

La hgne de scellage 9 peut aussi etre realisee par scellage par ultrason telle que 
decrit par exemple dans WO 00/20191. Lorsque la ligne de scellage realisee par 
ultrason ou autrement presente une largeur faible, par exemple de l'ordre de 1 mm, il 
est avantageux de realiser deux ou trois lignes - voir plus - de scellage parallel'es 
entre elles qui definissent une bande de scellage multilignes ayant une largeur V de 
valeur minimale telle que definie precedemment dans le cas du thermosoudage sous 



1 er d6pot 

8 



forme de ligne large unique. Cette plurality de lignes a pour effet de rigidifier encore 
plus le pochon dans le voisinage de ces lignes de facon similaire au cas du 

thennosoudage precite. 

Dans tous les cas, il est avantageux que la distance 'd' entre la hgne de 
predecoupe 5 et le bord du pochon en regard duquel s'etend la ligne de predecoupe 
qui lui est le plus proche - c'est-a-dire le bord sup6rieur du pochon dans notre 
exemple - soit superieure a 9 mm, de pr6f6rence a 1 1 mm, plus avantageusement a 13 
mm voire a 15 mm, meme si la ou les lignes de scellage occupent une bande de 
largeur V inf6rieure aux minimas preferes. En effet, la distance ainsi d6finie permet 
10 une bonne prehension de la zone exterieure du pochon bordant la hgne de 
pred6coupe par l'utilisateur lors de l'operation d'ouverture. En revanche, il est 
prdferable que la distance 'd' soit inferieure ou 6gale a 60 mm - plus 
avantageusement a 40 mm, voire a 30 mm - pour limiter la quantite de film 
necessaire a la confection du pochon. Quelle que soit la forme du pochon et 
15 1'agencement retenu pour la ligne de predecoupe, il y a lieu de comprendre que la 
distance 'd' entre la ligne de predecoupe et le bord du pochon en regard duquel 
s'etend la ligne de predecoupe et qui lui est le plus proche satisfait en tout point ou 
au moins en moyenne a l'une quelconque de ces limites minimales preferentielles sur 
la partie de la longueur de ce bord du pochon qui est en regard de la hgne de 
20 predecoupe. Similairement, il y a lieu de comprendre que la distance 'd' satisfait en 
tout point ou au moins en moyenne a l'une quelconque de ces limites maximales 
preferentielles sur la partie de la longueur de ce bord du pochon qui est en regard de 
la ligne de predecoupe. 

La ligne de pr6d6coupe 5 s'6tend a proximite de la ligne de scellage 9 le long 

25 de celle-ci. 

Par ligne de predecoupe, on entend toute alteration dans la structure du film 
constituant le flanc du pochon le long d'une ligne donnee et qui fragilise le film le 
long de cette ligne avec pour effet que le film se dechire pr6ferentiellement le long de 
cette ligne. La fxagilisation est de preference telle qu'un utilisateur puisse dechirer le 
30 pochon le long de la hgne de predecoupe a l'aide de ses mains sans recourir a des 
outils. 

La ligne de pred6coupe 5 peut etre r6alis6e par toute technique appropnee, 
notamment celles connues dans l'art anterieur. 

En particulier, l'alteration de la structure du film peut prendre la forme d'une 
35 succession de trous borgnes ronds ou oblongs suivant la ligne de predecoupe a 
defmir ou etre de nature continue, c'est-a-dire sous la forme d'une entaille ou d'un 
sillon unique s'etendant sur toute la longueur de la ligne de predecoupe a definir. 
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Pour le type de film preconise pr6cedemment, les trous ou 1'entaille peuvent 
etre realises soit dans la couche plastique interne, soit dans la couche plastique 
exteme, voir les deux. Mais il est preferable que les trous ne penetrant pas la couche 
en metal 16ger pour ne pas deteriorer sa fonction de barriere au gaz. 

Ces trous ou 1'entaille peuvent notamment etre realises au laser comme par 
exemple decrit dans WO 98/29312. lis peuvent encore etre realises par perforation 
mecanique de la ou des couches en plastique avant assemblage des differentes 
couches du film comme decrit par exemple dans EP-A-1 216 827 

D'un point de vue plus g6neral, il est preferable que la ligne de predecoupe ne 
soit pas realis6e sous forme de perforations traversant 1'entiere epaisseur du film 
composant le flanc pour 6viter la pollution du pochon ferme meme s'il est utilise 
dans des applications ne necessitant pas qu'il soit hermetique. 

La ligne de predecoupe 5 est de preference parallele a la ligne de scellage 9. 
Ainsi, la rigidite procuree par la ligne de scellage 9 dans la zone de la ligne de 
predecoupe 5 est sensiblement homogene sur toute la longueur de la ligne de 
predecoupe 5. 

La ligne de predecoupe 5 est de preference droite, ce qui assure un meilleur 
guidage de la dechirure lors de l'ouverture en comparaison d'une ligne incurvee. • 

La Ugne de predecoupe 5 s'etend a partir d'un bord lateral du pochon, ce qui 
permet d'initier la dechirure pour l'ouverture depuis ce bord. 

La ligne de predecoupe peut s'etendre jusqu'a Tautre bord lateral du pochon 
comme represent^ ce qui permet une ouverture complete sur toute la largeur du 
pochon. 

La ligne de predecoupe 5 peut s'etendre dans la ou les zones de scellage le long 
des bords Iateraux 2 et 3 notamment si la technique utilis6e pour realiser la Ugne de 
predecoupe ne prejudice pas a l'etancheit6 du scellage. Sinon, elle peut s'arreter 
devant la ou les zones de scellage laterales. 

En particulier lorsque la ligne de predecoupe ne s'etend pas jusque dans le 
scellage. du bord lateral, mais s'arrSte devant celui-ci, il est avantageux de prevoir 
une entaille dans le scellage du bord lateral au niveau de la ligne de predecoupe 5. 
Une telle entaille facilite l'initiation de la dechirure lors de l'ouverture a travers la 
zone de scellage lat&ale pour rejoindre la ligne de predecoupe 5 apres la zone de 
scellage lat6rale, la dechirure se propageant alors le long de la ligne de pr6decoupe 5. 
Une telle entaille a ete representee pour chacun des bords Iateraux 2 et 3 sous les 
references 7 et 8. 

Pour obtenir un bon guidage de la dechirure le long de la ligne de predecoupe, 
la distance 'a' entre la ligne de predecoupe 5 et la ligne de scellage 9 est inferieure ou 
egale a 10 mm, de preference a 8 mm, plus avantageusement a 6 mm, encore plus 
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avantageusement a 4 mm, voire a 2 mm ou encore mieux a 1mm. Plus la hgne de 
predecoupe 5 est proche de la ligne de scellage 9, meilleur est le guidage de la 
dechirure le long de la ligne de preddcoupe lors de l'ouverture. Au mmimum, la 
distance 'a' est done 0 mm. En pratique il y a lieu de tenir compte de la tol6rance sur 
le positionnement de la ligne de preddcoupe 5 par rapport a la ligne de scellage 9 que 
les machines de fabrications sont capables d'observer. Mais d n'y a pas 
d'inconvenient qu'une partie de la largeur de la ligne de predecoupe s'etende dans la 
zone de scellage 9. 

Quelle que soit la forme du pochon et l'agencement retenu pour la hgne de 
) predecoupe, il y a lieu de comprendre que la distance 'a' satisfait a l'une quelconque 
des hmites maximales preferees defmies precedemment le long d'au moms 50 % de 
la longueur de la ligne de pr6decoupe 5, plus avantageusement sur au moms 75 %, 
voir 90 % de sa longueur. II est encore plus avantageux que la distance V satisfasse 
a l'une quelconque des limites maximales pr6fer6es, en tout point ou au moins en 
5 moyenne, tout le long de la ligne de predecoupe 5. 

Dans le cas ou la ligne de predecoupe consiste en des trous, une ou des 
entailles successes, un ou des sillons successifs ou toute autre alteration visible du 
film on mesure la distance 'a' entre le bord de la ligne de scellage du c6t6 de la hgne 
de predecoupe et la ligne mediane des trous, de la ou les entaille(s), du ou des 
20 sillon(s) ou de l'alteration visible du film. De facon similaire, la distance 'd' entre le 
bord du pochon en regard duquel s'6tend la ligne de prddecoupe et la ligne de 
predecoupe est mesur6e enixe ledit bord du pochon et la ligne mediane des trous, de 
la ou les entaille(s), du ou des sillon(s) ou de l'alteration visible du film. Une 
illustration en est donnee par la figure 3 dans laquelle la ligne de pred6coupe est. 
25 form6e par une succession de trous oblongs 5a. 

Dans les autres cas, on mesure la distance 'a' entre le bord de la hgne de 
scellage du cote de la ligne de predecoupe et le bord de la portion du flanc presentant 
la ligne de scellage qui est obtenu par dechirure le long de la ligne de predecoupe. 
Similairement, on mesure la distance <d' entre le bord du pochon en regard duquel 
30 s'etend la hgne de predecoupe et le bord de la portion du flanc portant la ligne de 
scellage qui est obtenu par dechirure le long de la ligne de predecoupe. Une 
illustration en est donnde sur la figure 4 qui montre la portion superieure du pochon 
enlevee du reste du pochon apres avoir ddchire le flanc le long de la ligne de 
prddecoupe 5. 

35 Pour obtenir un meilleur guidage de la dechirure le long de la ligne de 

predecoupe, il est avantageux que le deuxieme flanc du pochon presente egalement 
une ligne de predecoupe qui soit agencee au m6me niveau que celle sur le premier 
flanc. En d'autres termes, les deux lignes de predecoupe sont en regard l'une de 
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I' autre aux tolerances de positionnement des machines pres. La dechirure, lors de 
Vouverture, se propage ainsi avantageusement dans chaque flanc le long de la ligne 
de predecoupe correspondante. 

La figure 5 represente une variante particulidrement prefi6ree du mode de 
5 realisation precedent. La description faite du mode de realisation precedent 
s'applique int6gralement a la pr6sente variante, exception faite des differences 
mentionn6es ci-dessous. En particulier, les numeros de reference identiques 
designent les memes elements. 

La variante de la figure 5 se distingue du premier mode de realisation par le fait 
10 que le flanc pr6sente une deuxi&me ligne de predecoupe ref6renc6e 6. 

La deuxieme ligne de predecoupe 6 s'etend parallelement a la ligne de 
pred6coupe 5 en dessous du niveau de cette derniere. La distance V entre les deux 
lignes de predecoupe 5 et 6 est preferentiellement inferieure ou egale a 8 mm, plus 
avantageusement 4 5 mm afin d' assurer egalement un guidage correct de la dechirure 
15 se propageant le cas 6cheant le long de la ligne inferieure 6. 

Ainsi, la dechirure lors de I'ouverture peut poursuivre Tune quelconque des 
deux lignes de predecoupe 5 et 6. Si la dechirure quitte Time des lignes 5, 6, elle peut 
eventuellement rejoindre r autre et se poursuivre le long de celle-ci. 

II est possible de prevoir similairement une ou plusieurs lignes de predecoupe 
20 paralleles supplementaires en dessous de la ligne 6. 

Dans le cas ou une ligne de predecoupe consiste en des trous, une ou dfes 
entailles successives, un ou des sillons successifs ou toute autre alteration visible du 
film, on mesure la distance V a partir de la ligne mediane des trous, de la ou les 
entaille(s), du ou des sillon(s) ou de F alteration visible du film. La figure 8 montre 
25 une vue partielle du haut d'un flanc du portion dans lequel les deux lignes de 
predecoupes 5 et 6 sont formees par une succession de trous 5a et 6a respectivement. 

Dans les autres cas, on mesure la distance V k partir du bord de la portion du 
flanc foraie par la ligne de predecoupe concernee aprfes dechirure le long de celle-ci. 
Une illustration en est donn6e sur la figure 9 pour le cas oil aucune des deux lignes 
30 de predecoupe 5 et 6 n'est formee de trous, entaille(s), sillon(s) ou autre alteration 
visible. La mesure de la distance V se fait alors apres dechirure le long de chacune 
des lignes de predecoupe 5 et 6, ce qui procure la bande de film comprise entre ces 
dernieres dont il suffit de mesurer la largeur comme indique. 

Par ailleurs, la ou les entailles 7, 8 servant a initier la dechirure & partir du bord 
35 - lorsqu'elles sont effectivement prevues - sont placees k un niveau compris entre les 
deux lignes de predecoupe 5 et 6. Ainsi, la ou les entailles 7, 8 n'ont pas besoin 
d'&tre positionnees & un niveau precis sur le bord lors de la fabrication contrairement 
au premier mode de realisation. En effet, la dechirure initiee au niveau d'une entaille 
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se propage k un niveau intermediate aux deux lignes de predecoupe et rejoint Tune 
d'entre elle si la d6chirure devie, auquel cas elle se propage le long de cette derniere. 
Pour assurer le positionnement des entailles 7 et 8 a un niveau entre les deux lignes 
de predecoupe 5 et 6, il est preferable que la distance entre les deux lignes de 

5 predecoupe 5 et 6 soit au moins egale a 2 mm. 

Lk encore, il est avantageux que le deuxieme flanc du pochon presente 
egalement deux lignes de predecoupe - ou plus - similaires au premier flanc qui 
soient agencees sensiblement au rn§me niveau que celles sur le premier flanc. Ainsi, 
la dechirure, lors de rouverture, se propage avantageusement dans chaque flanc le 

10 long de Tune des lignes de predecoupe meme si les lignes de pr6decoupes d'un flanc 
ne sont pas exactement en regard les unes des autres, mais legerement decalees entre 
elles en raison des tolerances de fabrication. La figure 6 illustre un tel pochon a un 
stade ou la dechirure d'ouverture s'est propag6e sur la ligne de predecoupe 6 
jusqu'au milieu de la largeur du pochon. La figure 7 montre une vue partielle d'un 

15 coin superieur du pochon avant fermeture de celui-ci par scellage du bord superieur 
1. Elle montre les deux lignes de predecoupe 5, 6 presentent dans chaque flanc 100, 
101 a un niveau correspondant et 1'entaille 7 situee k un niveau entre les lignes de 
predecoupe 5, 6. 

La figure 10 montre un flanc d'un pochon selon une autre variante. La 

20 description faite du mode de realisation des figures 2 k 4 s' applique integralement k 
la presente variante, exception faite des differences mentionnees ci-dessous. En 
particulier, les numeros de reference identiques designent les mSmes elements. 

Cornme dans le mode de realisation de la figure 2, le pochon de la presente 
variante pr6sente 6gaJement une seule ligne de predecoupe 5 sur Tun des flancs ou 

25 sur les deux. Une entaille 7 ou 8 est agencee sur au moins un bord du pochon pour 
faciliter Tinitiation de la dechirure pour ouvrir le pochon. L'entaille 7 ou 8 est placee 
a un niveau intemnediaire entre la ligne de predecoupe 5 et le bord de la ligne de 
scellage 9 du cote de la ligne de predecoupe 5. Ceci permet d'initier la dechirure 
pour Touverture du pochon, entre la ligne de predecoupe 5 et la ligne de scellage 9. 

30 La dechirure se propage ensuite entre la ligne de predecoupe 5 et la ligne de scellage 
9. La dechirure peut eventuellement devier vers la ligne de predecoupe 5 jusqu'i 
Tatteindre auquel cas elle continue a se propager le long de cette derniere. 
Inversement, la dechirure peut devier vers la ligne de scellage 9 jusqu'a Tatteindre. 
Dans ce cas, la dechirure ne traverse pas la ligne de scellage 9, mais k tendance k 

35 suivre le bord de celle-ci du cdte de la ligne de predecoupe 5 en raison de la 
resistance accrue a la dechirure dans la zone de scellage et procure par le scellage. 
Ceci est d'autant plus le cas que la distance initiale entre la dechirure et la ligne de 
scellage est faible en raison de la position de l'entaille et de la ligne de predecoupe et 
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done que P angle d'attaque de la dechirure vers la ligne de scellage 9 est faible. Le 
bord de la ligne de scellage 9 vers la ligne de predecoupe 5 exerce done une fonction 
de barri&re ou de guidage pour la dechirure, ce qui procure un effet similaire a une 
ligne de predecoupe. 

5 Pour cette raison, dans ce mode de realisation, e'est de preference la distance 

V entre le bord de la ligne de scellage du c6te de la ligne de pr6decoupe et le bord 
du pochon en regard duquel s'etend la ligne de predecoupe qui lui est le plus proche 
- e'est-a-dire le bord sup6rieur du pochon dans notre exemple - qui soit 
avantageusement sup6rieure k 9 mm, de preference all mm, plus avantageusement k 

10 13 mm, voire i 15 mm, mSme si la ou les lignes de scellage occupent une bande de 
largeur V inferieure aux minimas prefer6s. En effet, ia distance ainsi definie permet 
une bonne prehension de la zone exterieure du pochon s'etendant jusqu'4 ce bord de 
la ligne de scellage par l'utilisateur lors de P operation d'ouverture. En revanche, il 
est preferable que cette distance *e' soit inferieure ou egale a 60 mm - plus 

15 avantageusement a 40 mm, voire 4 30 mm - pour limiter la quantity de film 
necessaire a la confection du pochon. 

Quelle que soit la forme du pochon et l'agencement retenu pour la ligne de 
predecoupe, il y a lieu de comprendre que la distance V entre le bord de la ligne de 
scellage du cote de la ligne de predecoupe et le bord du pochon en regard duquel 

20 s'etend la ligne de predecoupe et qui lui est le plus proche, satisfait en tout point ou 
au moins en moyenne a Tune quelconque de ces limites minimales pref6rentielles v sur 
la partie de Ia longueur de ce bord du pochon qui est en regard de la ligne. de 
predecoupe. Similairement, il y a lieu de comprendre que la distance V satisfait en 
tout point ou au moins en moyenne a, Tune quelconque de ces limites maximales 

25 pr6ferentielles sur la partie de la longueur de ce bord du pochon qui est en regard de 
la ligne de predecoupe. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas limit6e aux exemples et aux 
modes de realisation decrits et representes, mais elle est susceptible de nombreuses 
variantes accessibles a I'homme de Tart. Ainsi, le bord superieur 1 ainsi que la ligne 

30 de scellage 9 du pochon peuvent etre courbes au lieu d'etre droits. Dans ce cas, la ou 
les lignes de predecoupe peuvent egalement etre courbes au lieu d'etre droites. En 
particulier, leur courbe peut correspondre a une translation vers le bas de la courbe 
definie par ia ligne de scellage 9 de sorte que la courbe fonnee par la ou les lignes de 
pr6d6coupe soient paralleles k la ligne de scellage. Dans ce dernier cas, si la ligne de 

35 scellage presente une certaine largeur - e'est-a-dire a la forme d'une bande de 
scellage la courbe definie par la ligne de scellage s'entend comme etant ia ligne 
formee par le bord de la bande de scellage du cote de la ligne de predecoupe. 
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Par ailleurs, la ou les lignes de predecoupe 5 et 6 peuvent ne pas s'etendre sur 
toute la largeur du pochon depuis le premier bord lateral 2 jusqu'au deuxieme bord 
lateral 3. Par exemple, elles peuvent s'etendre a partir d'un bord lateral jusqu'a mi- 
largeur du pochon de fa9on a limiter la longueur d'ouverture du pochon. Dans ce cas, 

5 la ou les lignes de predecoupe peuvent se prolonger k travers le scellage sup6rieur 9 
de fa9on k permettre Tenl&vement complete de la portion de crete du pochon 
delimitee par la ou les lignes de predecoupe. 

D'autres types de films peuvent etre utilises que ceux decrit, tels que par 
exemple des films ne presentant pas de couche en metal leger et/ou utilisant d'autres 

] 0 materiaux plastiques. 

L'invention trouve avantageusement application pour des pochons destines a 
contenir des aliments, notamment des aliments humides. En particulier, elle 
s' applique avantageusement a des pochons hermetiques au gaz apres fermeture, 
notamment ceux destines a subir des traitements de sterilisation par traitement 

15 thermique. N6anmoins, elle est aussi applicable aux pochons non hermetiques au 
gaz. Plus g6n6ralement, elle trouve encore avantageusement application pour les 
pochons contenant des produits meubles d'une nature quelconque. Elle peut 
s'appliquer par exemple a des pochons ou sachets contenant des confiseries en vrac. 
L'invention s'applique a des pochons de tout type de dimensionnements et de 

20 formes. 

Dans ie cas ou la ou les lignes de predecoupe s'etendent depuis un bord lateral 
vers un autre bord lateral du pochon voire jusqu'a atteindre cet autre bord lateral, 
notamment le long d'une ligne de scellage superieure comme decrit dans les modes 
de realisation, il est preferable que la distance entre les bords lateraux du pochon - 

25 mesunSe en ligne droite au niveau de la ou les lignes de predecoupe le long de sa/leur 
direction generate - soit au moins egale k 20 mm, plus avantageusement k au moins 
40 mm, plus avantageusement encore k au moins 60 mm, voire au moins 80 mm. En 
effet, plus le pochon est large au niveau de la ou des lignes de predecoupe, plus les 
effets positifs de Tinvention sur le guidage de la dechirure lors de l'ouverture sont 

30 accrus. Dans le cas des pochons ayant deux bords lateraux paralldles - notamment 
les pochons rectangulaires - et ayant une ou des lignes de predecoupe droites 
s'&endant perpendiculairement aux bords lateraux, la distance minimale entre bords 
lateraux prec6demment d&finie correspond k la largeur du pochon. 

Par ailleurs, la hauteur du pochon - mesuree depuis le bas du pochon jusqu'au 

35 bord inferieur de la ligne de scellage - est de preference d'au moins 60 mm, voire 
d'au moins 100 mm pour assurer une bonne prise en main par l'utilisateur. 

L'invention s'applique non pas uniquement aux pochons de type 
« Doypack® », mais encore k tout autre type de pochon tels que des pochons plats 
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(denommes « pillow pouch » en anglais) sondes sur trois ou quatre c6tes ou encore 
des pochons a soufflets lateraux , tels que decrit par exemple dans WO 98/29312. 
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pmreNDTCATIONS 
1 . Pochon souple comprenant : 

- deux flancs (100, 101) solidarises entre eux par une ligne de scellage (9) ; et 
5 - une ligne de pr6decoupe (5) agencfe dans l'un des deux flancs, 

dans lequel la ligne de predecoupe (5) s'etend le long de la ligne de scellage 
(9), la distance (a) entre la ligne de pr6decoupe (5) et la ligne de scellage (9) etant 
inferieure ou egale k 10 mm. 

10 2 Pochon selon la revendication 1, caracteris6 en ce que la distance (a) 

entre la ligne de P red6coupe (5) et la ligne de scellage (9) est inferieure ou egale a 8 
mm, de preference a 6 mm, plus avantageusement a 4 mm, encore plus 
avantageusement k 2 mm, voire a 1 mm. 

3. Pochon selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la ligne de 
pred6coupe (5) s'etend en regard d'au moins un bord du pochon. 

4 Pochon selon la revendication 3, caracterise en ce que la distance (d) 
entre la ligne de P r6d6coupe (5) et le bord du pochon en regard duquel s'etend la 
ligne de predecoupe et qui est le plus proche de la ligne de predecoupe est sup6neure 
a 9 mm. 

5 Pochon selon la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que le bord du 
pochon en regard duquel s'etend la ligne de predecoupe et qui est le plus proche de la 

25 ligne de predecoupe est le bord superieurdu pochon. 

6 Pochon selon l«une quelconque des revendications 1 a 5, caracteris6 en 
ce que la ligne de scellage (9) est agencee le long des bords superieurs (1) des flancs. 

30 7. Pochon selon l'une quelconque des revendications 1 a 6, caracteris6 en 

ce que la ligne de predecoupe (5) s'etend a partir d'un bord du pochon. 

8 Pochon selon la revendication 7, caracteris6 en ce que les bords (2 ; 
3) des flancs correspond^ audit bord du pochon a partir duquel s'etend la ligne de 
35 predecoupe sont scell6s ensemble et une entaille (7 ; 8) est menag6e dans la zone de 
scellage desdits bords des flancs au niveau de la ligne de predecoupe. 
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9. Pochon selon la revendication 7, caracterise en ce que les bords (2 ; 3) 
des flancs correspondant audit bord du pochon k partir duquel s'&end la ligne de 
pr£d£coupe sont scelles ensemble et une entaille (7 ; 8) est m£nagee dans la zone de 
scellage desdits bords des flancs a un niveau interm6diaire entre la ligne de 

5 pr£d6coupe (5) et la ligne de scellage (9), de preference k mi-distance entre la ligne 
de pr6decoupe et la ligne de scellage. 

10. Pochon selon la revendication 9, caracterise en ce que la distance (e) 
entre le bord de la ligne de scellage (9) vers la ligne de pred6coupe (5) et le bord du 

10 pochon en regard duquel s'etend la ligne de pr6d6coupe (5) et qui est le plus proche 
de la ligne de predecoupe (5), est superieure a 9 mm. 

11. Pochon selon Tune quelconque des revendications 7 k 10, caracterise 
en ce que ledit bord du pochon k partir duquel s'etend la ligne de predecoupe est un 

15 bord lateral (2) du pochon. 

12. Pochon selon Tune quelconque des revendications 7 4 11, caracterise 
en ce que la ligne de predecoupe s'6tend jusqu'a un deuxieme bord du pochon. 

20 13. Pochon selon la revendication 12, caracterise en ce que les bords des 

flancs correspondant au deuxieme bord du pochon sont scelles ensemble, 

14. Pochon selon la revendication 12 ou 13, caracterise en ce que le 
deuxieme bord du pochon jusqu'auquel s'etend la ligne de predecoupe (5) est un 

25 deuxieme bord lateral (3) du pochon. 

15. Pochon selon Tune quelconque des revendications 14 14, comprenant 
une autre ligne de predecoupe agencee dans P autre des deux flancs, cette autre ligne 
de predecoupe s'etendant en regard de la ligne de predecoupe agencee dans le 

30 premier des deux flancs. 

16. Pochon selon Tune quelconque des revendications 14 15, caracterise 
en ce qu'il comprend une deuxieme ligne de predecoupe (6) agencee dans le flanc 
dans lequel est agencee la premiere ligne de predecoupe (5), la deuxieme ligne de 

35 predecoupe (6) s'etendant parallelement k la premiere ligne de predecoupe (5), la 
distance (c ) entre les deux lignes de predecoupe (5 ; 6) etant infSrieure ou egale a 8 
mm. 
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17. Pochon selon la revendication 16, caracteris6 en ce que deux autres 
lignes de predecoupe parall&es soat agencies dans 1' autre des deux flancs, les deux 
autres lignes de pr<§d6coupe s'&endant en regard des deux lignes de predecoupe 
agencies dans le premier des deux flancs. 

5 

18. Pochon selon Tune quelconque des revendications 1 a 17, caracterise 
en ce que chaque flanc est r6alis6 dans un film comprenant une couche en m6tal teger 
prise entre deux couches en matifere plastique. 

10 19. Pochon selon Tune quelconque des revendications 1 & 18, caract6ris6 

en ce que la largeur (b) de la ligne de scellage (9) est superieure a 9 mm. 

20. Pochon selon Tune quelconque des revendications 1 a 18, caracterise 
en ce qu'ii comprend plusieurs lignes de scellage (9) formant une bande de scellage 

15 multilignes, la largeur de la bande etant superieure a 9 mm. 

21. Pochon selon Tune quelconque des revendications 1 a 20, caract6ris6 
en ce que la ou chaque ligne de scellage (9) est soit thermosoudee, soit realisee par 
scellage ultrasonique. 

20 

22. Utilisation d'un pochon selon Tune quelconque des revendications 1 a 
21 pour le conditionnement d' aliments. 

23. Utilisation selon la revendication 22, caracteris6 en ce que les aliments 
25 sont de type humide. 
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